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(54) Herstellvorrichtung mit Kontrolleinrichtungen fiir einen Kunststoff-Hohlkorper

(57)  Es gibt eine Herstellvorrichtung, bei der eine
Spritzkolbeneinrichtung (5,6) plastifizierten Kunststoff
unter Druck zu einer Diiseneinrichtung (1,2) férdert und
durch Einblasen in eine Blasform (11,12) der Hohlkér-
per (13,14) gebildet wird, wobei Kontroll-Priifungen des
Hohlkérpers zugeordnet sind. Dabei ist es erwiinscht,
wenn jeder einzelne Hohlkérper, ohne Verlust, automa-
tisch genau geprift wird und zwar auch hinsichtlich ord-
nungsgeméBer Wanddickenverhdltnisse. Dies ist
erreicht, indem integriert eingebaut vorgesehen sind
eine Druck-MeBeinrichtung (33) zur Prifung des
Drucks des plastifizierten Kunststoffs, die Gewicht-
MeBeinrichtung (35) zur Prifung des Gewichts des
Hohlkérpers (13,14) und eine Héhen-MeBeinrichtung
(36) zur Prafung der Héhe des Hohlkérpers (13,14),

indem die Druck-MeBeinrichtung, die Gewicht-MeBein-
richtung und die H6hen-MeBeinrichtung an einen Rech-
ner (29) Gber Informationsleitungen (40) angeschlossen
sind und der Rechner (29) Uber Steuerleitungen an die
MeBeinrichtungen angeschlossen ist und indem eine
Umsetz-Greifeinrichtung (21,22) vorgesehen und zum
Erfassen des Hohlkérpers (13,14) an der Vorform-Blas-
form-Station und zum Abgeben des Hohlkérpers an der
Gewicht-MeBeinrichtung (35) sowie der Héhen-MeB-
einrichtung (36) geeignet ausgebildet ist. Bei der Her-
stellvorrichtung arbeiten die Kontrolleinrichtungen
automatisch und in Bezug auf jeden hergestellten Hohl-
kérper, ohne daB einer der Hohlkérper durch das Wir-
ken der Kontrolleinrichtungen Verlust wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Herstellvorrichtung
mit Kontrolleinrichtungen fir einen Kunststoff-Hohlkér-
per, die eine Vorform-Blasform-Station aufweist, bei der
eine Spritzkolbeneinrichtung plastifizierten Kunststoff
unter Druck zu einer Diseneinrichtung férdert, aus der
ein Vorformling austritt, an dem eine sich von der
Duseneinrichtung wegbewegende Abzugseinrichtung
angreift, bei der zwei Blasformhélften zwischen der
Duaseneinrichtung und der wegbewegten Abzugsein-
richtung unter Aufnahme des Vorformlings eine Blas-
form bildend gegeneinanderbewegbar sind und durch
Einblasen mittels der Abzugseinrichtung in der Blas-
form der Hohlkdrper gebildet wird, und bei der ein
Rechner mit Steuereinrichtung vorgesehen ist wobei
eine  Gewicht-MeBeinrichtung zur Prifung des
Gewichts des Hohlkérpers und weitere Kontroll-Prafun-
gen der Hohlkérper zugeordnet sind.

[0002] Eine Herstellvorrichtung dieser Art, jedoch
ohne Gewicht-MeBeinrichtung und weitere Kontroll-Pru-
fung ist durch die EP-PS 0 535 254 bekannt. Es ist
durch die Praxis bekannt, gesondert von dieser Her-
stellvorrichtung eine Gewicht-MeBeinrichtung vorzuse-
hen und eine Kontroll-Priifung in folgender Weise
vorzunehmen: Der Hohlkérper wird der Lange nach in
drei Teile zerschnitten und an den Schnittkanten wer-
den Dickemessungen vorgenommen. Auch werden
Ubergange an scharfen Biegungen der Hohlkdrper-
Kontur bzw. der Schnittkanten sowie zwischen Endbe-
reichen des Hohlkérpers und daran anschlieBenden
Mittenbereichen des Hohlkérpers durch Besichtigung
geprift. Es 1aBt sich ndmlich nicht vermeiden, daB bei
der Massenfertigung von Hohlkérpern sich Fehler erge-
ben, die zu unerwiinschten Wanddickenverhéltnissen
bei den Hohlkérpern fuhren. Wanddickenfehler fiihren
zu einem vorzeitigen Bruch des einer Beanspruchung
unterliegenden Hohlkérpers und liegen in einem zu dik-
ken oder zu diinnen Wanddickenbereich oder in einem
Loch in der Wand. Die bekannten Kontrollen werden
von einer Person von Hand durchgefiihrt, was aufwen-
dig ist. Durch das Zerschneiden wird der Hohlkérper
unbrauchbar, was einen Verlust darstellt. Da die nicht
zerschnittenen Hohlkérper nicht an Schnittkanten
geprift werden, liegt eine unvollstandige Prifung vor.
Es ist andererseits in vielen Fallen, z.B. fir den Automo-
bilbau, gewiinscht, daB jeder einzelne Hohlkérper fir
sich genauen Kontrollen unterzogen wird.

[0003] Eine Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine
Herstellvorrichtung der eingangs genannten Art zu
schaffen, bei der jeder einzelne Hohlkérper, ohne Ver-
lust, automatisch genau geprft wird und zwar auch hin-
sichtlich ordnungsgemaBer Wanddickenverhélinisse.
Die Erffindung besteht, diese Aufgabe I6send, darin,
daB integriert eingebaut vorgesehen sind eine Druck-
MeBeinrichtung zum Prifen des Drucks des plastifizier-
ten Kunststoffs, die Gewicht-MeBeinrichtung zur Pru-
fung des Gewichts des Hohlkérpers und eine Hoéhen-
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MeBeinrichtung zur Prifung der Héhe des Hohlkérpers,
daB die Druck-MeBeinrichtung, die Gewicht-MeBein-
richtung und die Héhen-MeBeinrichtung an den Rech-
ner Uber Informationsleitungen angeschlossen sind und
der mit der Steuereinrichtung versehene Rechner iber
Steuerleitungen an die MeBeinrichtungen angeschlos-
sen ist, und daB eine Umsetz-Greifeinrichtung vorgese-
hen und zum Erfassen des Hohlkérpers an der Vorform-
Blasform-Station und zum Abgeben des Hohlkérpers
an die Gewicht-MeBeinrichtung sowie die Héhen-MeB-
einrichtung geeignet ausgebildet ist.

[0004] Bei der erfindungsgeméaBen Herstellvorrich-
tung arbeiten die Kontrolleinrichtungen automatisch
und in Bezug auf jeden hergestellten Hohlkérper, ohne
daB einer der Hohlkérper durch das Wirken der Kontrol-
leinrichtungen Verlust wird. Es liegt eine Stlckkontrolle
vor. Das Kontrollieren erfolgt an der Herstellvorrichtung,
indem der Druck des plastifizierten Kunststoffs vor der
Duseneinrichtung bei der Spritzkolbeneinrichtung tber-
wacht wird und die Herstellvorrichtung um die Umsetz-
Greifeinrichtung ergénzt ist, in deren Wirkungsbereich
das Prufen auf Gewicht und Hoéhe des Hohlkérpers
erfolgt. Der integrierte Einbau ist auch gegeben, weil
einerseits die drei MeBeinrichtungen auf den Rechner
arbeiten und andererseits der Rechner auf die drei
MeBeinrichtungen arbeitet. Die Erfindung beruht auf
der Feststellung, daB dann, wenn die drei Messungen
ordnungsgemaBe Verhéltnisse hinsichilich Druck,
Gewicht und Hohe ergeben, jeder hergestellte Hohlkér-
per in seinen Wanddickenverhaltnissen ordnungsge-
maB ist und die Funktionen, die er zu erflllen hat,
ordnungsgeman erflllt. OrdnungsgeméaBer Druck des
plastifizierten Kunststoffs und ordnungsgeméaBe Hoéhe
des Hohlkérpers geben in Verbindung mit einem ord-
nungsgemaBen Gewicht ordnungsgemédBe Wanddik-
kenverhalinisse des Hohlkdrpers an.

[0005] Die Messungen erfolgen, um zu priifen, welche
Hohlkérper als schlecht dem AusschuB zuzufiihren sind
und welche als gut einer Z&hlung zuzufihren sind. Es
erfolgen Gut-/Schlecht-Entscheidungen. Nur wenn ein
Hohlkérper bei der Prifung des Drucks, bei der Prifung
des abgeschnittenen Bodenteils, bei der Prifung des
Gewichts und bei der Prufung der Héhe fur ordnungs-
gemanB befunden wird, wird er als gut einer Zahleinrich-
tung zugefihrt.

[0006] Es ist méglich, unmittelbar den Druck des pla-
stifizierten Kunststoffs auf dessen Weg vom Spritzkol-
ben zur Dulseneinrichtung zu messen. Besonders
zweckmdBig und vorteilhaft ist es jedoch, wenn die
Spritzkolbeneinrichtung eine betatigende Hydraulik
umfafBt und die Druck-MeBeinrichtung ein den Hydrau-
likdruck der Hydraulik messendes DruckmeBgerat
umfafBt. Diese mittelbare Messung des Drucks des pla-
stifizierten Kunststoffs gibt ausreichend Auskunft Gber
die Konsistenz des plastifizierten Kunststoffs und 4Bt
sich apparativ einfach verwirklichen.

[0007] In vielen Fallen wird der Hohlkdrper mit einem
Endbereich, z.B. Boden, erzeugt, der flr die spatere
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Verwendung des Hohlkérpers abgeschnitten wird. Es ist
méglich, die Druck- und H6henmessung an dem Hohl-
kérper mit Endbereich vorzunehmen. Besonders
zweckmaBig und vorteilhaft ist es jedoch, wenn im Wir-
kungsbereich der Umsetz-Greifeinrichtung zwischen
der Vorform-Blasform-Station und der Gewicht-MeBein-
richtung und/oder der Héhen-MeBeinrichtung eine
Abschneideeinrichtung zum Abschneiden eines Endbe-
reichs des Hohlkérpers angeordnet ist. Dies verbessert
die MeBergebnisse, da im Endbereich ein Fehler vorlie-
gen kann.

[0008] Besonders zweckmaBig und vorteilhaft ist es,
wenn der Abschneideeinrichtung ein Sensor flir erfolg-
tes Abschneiden zugeordnet ist. Auf diese Weise gelan-
gen nur ordnungsgeman beschnittene Hohlkérper zu
der Gewicht-MeBeinrichtung und zu der Héhen-MeB-
einrichtung.

[0009] Eine besonders zweckmaBige und vorteilhafte
Ausfahrungsform der Erfindung liegt vor, wenn der
Hohlkérper in Richtung der Hoéhe elastisch zusammen-
drickbar ist und bei der Héhen-MeBeinrichtung ein
MeBkolben um eine vorgegebene Strecke gegen den
Hohlkérper unter Zusammendriickung des Hohlkérpers
fahrbar ist und ein der der Zusammendriickung entspre-
chenden Kraft zugeordnetes KraftmefBgerat einen der
Hoéhe entsprechenden Wert anzeigt. Der MeBkolben
geht um eine vorgegebene MefBstrecke abwarts und
drlckt dabei den Hohlkérper je nach dessen Héhe mehr
oder weniger umfangreich zusammen. Die dazu erfor-
derliche und in dem System steckende Kraft ist ein MaB
fur die Héhe des Hohlkérpers. Diese MeBeinrichtung ist
einfacher zu verwirklichen als eine MeBeinrichtung, bei
der die H6he des Hohlkérpers unmittelbar abgetastet
wird.

[0010] Das KraftmeBgerat sitzt z.B. im Antriebsge-
stdnge des MeBkolbens oder in einer gesonderten
Abstltzung des Hohlkérpers. Besonders zweckmaBig
und vorteilhaft ist es, wenn der Zusammendriickung-
MeBkolben der Gewicht-MeBeinrichtung zugeordnet ist
und diese als KraftmeBgerat verwendet wird. Es entfallt
eine Umsetzung des Hohlkérpers zwischen der Héhen-
messung und der Gewichtmessung und die Gewicht-
MeBeinrichtung wird flr zwei Funktionen genutzt.
[0011] Die erfindungsgemafe Herstellvorrichtung l1aBt
sich zur Herstellung verschieden gestalteter Hohlkdrper
nutzen. Besonders zweckmaBig und vorteilhaft ist die
Anwendung der erfindungsgemaBen Herstellvorrich-
tung zur Herstellung eines Faltenbalg-Hohlkérpers, da
bei dem Faltenbalg die Méglichkeit von Stérungen der
Wanddickenverhalinisse besonders ausgepragt gege-
ben ist und Stérungen der Wanddickenverhaltnisse
besonders unerwinscht sind. Der Faltenbalg weist aus-
gepragte Falten auf, die durch ausgepragte Einschnu-
rungen voneinander getrennt sind. Der Faltenbalg weist
auch zwei Endstiicke auf, deren inneren Abmessungen
hochgenau erzeugt sind und die durch SpritzgieBen
erzeugt sind. Der Faltenbalg stellt z.B. die Achsman-
schette eines Kraftfahrzeugs dar.
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[0012] In der Zeichnung ist eine bevorzugte Ausfih-
rungsform der Erfindung dargestellt und zeigt

Fig. 1 schematisch eine Draufsicht auf einen Teil
einer Herstellvorrichtung mit Kontrolleinrich-
tungen fir einen Kunststoff-Hohlkérper,

Fig. 2 schematisch eine Seitenansicht der Herstell-
vorrichtung gemas Fig. 1 und

Fig. 3 ein FluBschema der KontrollmaBnahmen bei
der Herstellvorrichtung geméas Fig. 1.

[0013] Die Herstellvorrichtung gemaB Zeichnung

weist an einem gemeinsamen, nicht gezeigten Tragge-
stell zwei Duseneinrichtungen 1, 2 auf, bei denen in
einem Spritzkopf ein Dusenkegel mittels eines Antriebs
3, 4 verstellbar ist, wobei jeder Dlseneinrichtung ein
eigener Antrieb zugeordnet ist. Jeder Duseneinrichtung
1, 2 ist eine Spritzkolbeneinrichtung 5, 6 zugeordnet
und die beiden Spritzkolbeneinrichtungen sind tiber ein
Balkenmittel 7 verbunden, an dem ein Antrieb 31
angreift. Jeder Spritzkolbeneinrichtung 5, 6 wird Uber
eine Rohrleitung 8 von einer gemeinsamen Plastifizie-
rungseinrichtung 9 plastifizierter Kunststoff zugefihrt,
wobei die Plastifizierungseinrichtung einen Antrieb 10
umfaBt. Mit jeder Diseneinrichtung 1, 2 1aBt sich zwi-
schen zwei Blasformhalften 11, 12 je ein Hohlkérper 13,
14 erzeugen; es sind je zwei nebeneinander angeord-
nete Blasformhalften 11, 12 durch ein Balkenmittel ver-
bunden, an dem ein Antrieb 16 angreift.

[0014] Es sind im oberen Bereich der Herstellvorrich-
tung zwei Abzugseinrichtungen 17, 18 vorgesehen, die
auch Blasfunktion austiben und die iber ein Balkenmit-
tel 19 verbunden sind, an dem ein Antrieb 20 angreift.
Es sind zwei Greifeinrichtungen 21, 22 vorgesehen, die
jeweils einen Betatigungsantrieb 23 umfassen. Jede
Greifeinrichtung 21, 22 ist an einem Winkelhebel 24
eines Schwenkgestanges 25 angebracht und an jedem
Winkelhebel 24 greift ein Antrieb 26 an. Der Winkelhe-
bel 24 ist um eine Drehachse 27 drehbar und bringt den
Hohlkérper 13 bzw. 14 aus der Position (iber der Disen-
einrichtung 1, 2 in eine in Fig. 2 angedeutete Position
30. Jeder Antrieb ist Uber eine Steuerleitung 28 mit
einem Steuergerat bzw. Rechner 29 verbunden. Die
Herstellvorrichtung umfaBt auch eine Abschneideein-
richtung 32, eine Druck-MeBeinrichtung 33, einen Sen-
sor 34 fur Abschneiden, eine Gewicht-MeBeinrichtung
35 und eine Héhen-MeBeinrichtung 36.

[0015] Die Druck-MeBeinrichtung 33 ist gemaB Fig. 2
ein DruckmefBgerat an der Hydraulik des Antriebs 31
der Spritzkolbeneinrichtungen 5, 6. Die Druck-MeBein-
richtung 33 gibt also fiir jedes Werkstlick bzw. jeden
Hohlkérper den Druck des plastifizierten Kunststoffs bei
der Zufuhr zur Dlseneinrichtung 1, 2 an. Die Greifein-
richtung 21, 22 bringt den Hohlkérper 13, 14 zur
Abschneideeinrichtung 32, die einen Endbereich 37
abschneidet. Der Sensor 34 Uberwacht das Anfallen
des abgeschnittenen Endbereichs 37. Die Greifeinrich-
tung 21, 22 gibt den beschnittenen Hohlkérper weiter
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an die Gewicht-MeBeinrichtung 35, die das Gewicht des
Hohlkérpers feststellt. Sodann wird die Héhen-MeRein-
richtung 36 wirksam, indem ein MeBkolben 38 mittels
eines Antriebs 39 von oben gegen den Hohlkérper
gefahren wird und diesen gegen die Gewicht-MeBein-
richtung 35 drickt. Die drei MeBeinrichtungen 33, 35,
36 und der Sensor 34 sind Uber Informationsleitungen
40 mit dem Rechner 29 verbunden.

[0016] Das FluBschema gemaB Fig. 3 verdeutlicht die
KontrolimaBnahmen der Herstellvorrichtung. Unbrauch-
bare Hohlkérper werden einem AusschuBB A zugefahrt.
Liegt laut der Druck-MeBeinrichtung 33 der Druck nicht
in einem Sollwertbereich, scheidet der Hohlk&rper aus.
LaBt sich mittels des Sensors 34 die Abtrennung des
Endbereichs 37 nicht feststellen, scheidet der Hohlkér-
per aus. Liegt laut der Gewicht-MeBeinrichtung 35 das
Gewicht nicht in einem Sollbereich, scheidet der Hohl-
kérper aus. Liegt laut der HohenMeBeinrichtung 36 die
Hohe nicht in einem Sollbereich, scheidet der Hohlkér-
per aus. Die nicht ausgeschiedenen, als gut gepriften
Hohlkérper werden gezahlt.

Patentanspriiche

1. Herstellvorrichtung mit Kontrolleinrichtungen far
einen Kunststoff-Hohlkérper,

die eine Vorform-Blasform-Station aufweist,
bei der eine Spritzkolbeneinrichtung plastifi-
zierten Kunststoff unter Druck zu einer Diisen-
einrichtung férdert, aus der ein Vorformling
austritt, an dem eine sich von der Disenein-
richtung wegbewegende Abzugseinrichtung
angreift,

bei der zwei Blasformhélften zwischen der
Duseneinrichtung und der wegbewegten
Abzugseinrichtung unter Aufnahme des Vor-
formlings eine Blasform bildend gegeneinan-
derbewegbar sind und durch Einblasen mittels
der Abzugseinrichtung in die Blasform der
Hohlkérper gebildet wird, und

bei der ein Rechner mit Steuereinrichtung vor-
gesehen ist,

wobei eine Gewicht-MeBeinrichtung zur Pri-
fung des Gewichts der Hohlkérper und weitere
Kontroll-Prifungen der Hohlkérper zugeordnet
sind,

dadurch gekennzeichnet,

daB integriert eingebaut vorgesehen sind

eine Druck-MeBeinrichtung (33) zur Prifung
des Drucks des plastifizierten Kunststoffes,
die Gewicht-MeBeinrichtung (35) zur Prifung
des Gewichts der Hohlkérper (13, 14) und
eine Hoéhen-MeBeinrichtung (36) zur Prifung
der Héhe des Hohlkdrpers (13, 14),

daB die Druck-MeBeinrichtung, die Gewicht-
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MeBeinrichtung und die Hodhen-MeBeinrich-
tung an den Rechner (29) Gber Informationslei-
tungen (40) angeschlossen sind und der mit
der Steuereinrichtung versehene Rechner (29)
Uber Steuerleitungen an die MeBeinrichtungen
angeschlossen ist und

daB eine Umsetz-Greifeinrichtung (21, 22) vor-
gesehen und zum Erfassen des Hohlkérpers
an der Vorform-Blasform-Station und zum
Abgeben des Hohlkérpers an der Gewicht-
MeBeinrichtung sowie der Hohen-MeBeinrich-
tung geeignet ausgebildet ist.

Herstellvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Spritzkolbeneinrichtung
(5, 6) eine betatigende Hydraulik (31) umfaBt und
die Druck-MeBeinrichtung (33) ein den Hydraulik-
druck der Hydraulik (31) messendes DruckmefBge-
rat umfaBt.

Herstellvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB im Wirkungsbereich
der Umsetz-Greifeinrichtung (21, 22) zwischen der
Vorform-Blasform-Station und der Gewicht-MeB-
einrichtung (35) und/oder der H6hen-MeBeinrich-
tung (36) eine Abschneideeinrichtung (32) zum
Abschneiden eines Endbereichs (37) des Hohlkér-
pers (13, 14) angeordnet ist.

Herstellvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB der Abschneideeinrichtung
(32) ein Sensor (34) fur erfolgtes Abschneiden
zugeordnet ist.

Herstellvorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Hohlkérper (13, 14) in Richtung der Héhe elastisch
zusammendrickbar ist und bei der H6hen-MeBein-
richtung (36) ein MeBkolben (38) um eine vorgege-
bene Strecke gegen den Hohlkérper unter
Zusammendrickung des Hohlkérpers fahrbar ist
und ein der der Zusammendrlickung entsprechen-
den Kraft zugeordnetes KraftmeBgerat einen der
Hohe entsprechenden Wert anzeigt.

Herstellvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daB der Zusammendrickung-
MeBkolben (38) der Gewicht-MeBeinrichtung (35)
zugeordnet ist und diese als KraftmefBgerat ver-
wendet wird.

Anwendung der Herstellvorrichtung gemaB einem
der vorhergehenden Anspriche zum Herstellen
eines Faltenbalg-Hohlkdrpers (13, 14).
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